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ABSTRAK
Tandan kosong sawit (TKS) kandungan seratnya ±70% dan bisa dimanfaatkan untuk serat berkaret,
matres, kasur, keset dan bahan baku produk papan komposit berbasis serat, tetapi sampai sekarang
belum termanfaatkan secara maksimal. Permasalahannya adalah belum tersedianya unit pengolah
TKS menghasilkan serat dalam skala usaha kecil, salah satunya adalah mesin pengepress TKS
cacahan skala kecil.Teknologi pengepress TKS cacahan yang ada saat ini adalah skala besar yang
hanya bisa dimiliki oleh industri kelapa sawit dengan kapasitas ± 2 ton/jam.Untuk industri serat
skala kecil dibutuhkan mesin pengepres TKS cacahan minimal kapasitas pengepresan ± 200-300
kg/jam, tetapi mesin ini belum tersedia dipasaran. Secara umum tujuan penelitian ini adalah
merekayasa mesin pengepress TKS cacahan skala kecil dengan kapasitas 200 – 300 kg/jam,
mengidentifikasi parameter desain dan kondisi operasi optimum untuk setiap komponen dengan
melakukan uji teknis terhadap Prototype.  Dari hasil rancangan mesin didapatkan kapasitas mesin
±250 kg/jam, ukuran mesin yaitu 130 cm x 60 cm x  120 cm, daya motor penggerak 10 HP dengan
putaran 1450 RPM dengan 3 phase. Beberapa komponen utama dari mesin yaitu unit pengepress
terdiri dari ulir screw sebanyak 7 screw sepanjang 80 cm dengan ukuran screw Ø 20, poros screw
Ø 4,5 cm x 130 cm, cone head Ø 20 cm x 10 cm dengan sudut konis 300, rumah screw Ø 9 inchi x
80 cm dan saringan. Unit corong, dan unit rangka Unit penggerak terdiri dari reducer, motor listrik,
transmisi sabuk dan pully. Hasil pengujian mesin diperoleh penurunan kadar air TKS cacahan
setelah di press adalah 50%, kapasitas mesin press adalah ± 220 kg/jam dengan lebar bukaan cone
head antara 2-3 cm. Cairan TKS cacahan dikeluarkan melalui gaya gesekan antar TKS serta
gesekan antara TKS cacahan dengan dinding mesin. Gaya gesekan antara TKS cacahan dengan
dinding mesin akan semakin besar dengan adanya tekanan balik yang disebabkan penyempitan dari
cone head. Dengan adanya proses pengepressan TKS cacahan ini, untuk proses selanjutnya pada
proses penguraian serat TKS cacahan akan lebih mudah untuk pemisahan seratnya.
Kata Kunci:Mesin Pengepress, TKS Cacahan, Screw, Serat TKS
PENDAHULUAN
Tandan kosong sawit (TKS) merupakan
limbah buangan dari pabrik pengolahan minyak
sawit yang ketersediaannya di Indonesia cukup
berlimpah ± 6.034.325,7 ton (Deptan, 2011).
Limbah ini kandungan seratnya ±70 %, dan bisa
digunakan untuk bermacam produk seperti serat
berkaret, matres, kasur, keset dan bahan baku
produk papan komposit berbasis serat. Begitu
juga permintaan serat untuk pasaran luar negeri
dari tahun ke tahun terus meningkat yang
mengindikasikan adanya pengembangan
produk-produk yang memanfaatkan serat
alam.Tetapi kenyataanya sampai saat ini
pemanfaatan serat alam khususnya serat TKS
oleh masyarakat indonesia hanya sebagian
kecil, itupun dimanfaatkan oleh peneliti-peneliti
perguruan tinggi, diantaranya untuk penelitian
papan komposit, dan umumnya masih dalam
skala labor. Dengan keadaan ini pemanfaatan
serat TKS dalam skala komersial belum dapat
dilakukan.Permasalahannya adalah belum
tersedianya unit pengolah TKS menghasilkan
serat dalam skala usaha kecil, salah satunya
adalah mesin pengepress TKS cacahan skala
kecil.
Teknologi pengepress TKS cacahan yang
ada saat ini adalah skala besar yang hanya bisa
dimiliki oleh industri kelapa sawit dengan
kapasitas ± 2 ton/jam.Untuk industri serat skala
kecil dibutuhkan mesin pengepres TKS cacahan
minimal kapasitas pengepresan ± 200-300
kg/jam, tetapi mesin ini belum tersedia
dipasaran.
Pada penelitian sebelumnya telah
dihasilkan mesin pencacah TKS skala kecil
dengan kapasitas   ± 200 kg/jam, hasil cacahan
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TKS dari mesin tersebut dengan panjang 3-5
cm (Junaidi dkk, 2014). Selanjutnya hasil
cacahan TKS ini untuk mendapatkan seratnya
dilakukan proses penguraian serat pada mesin
pengurai serat, tetapi karena kandungan airnya
masih tinggi (sekitar 70%) dan masih
mengandung kotoran yang terlarut dalam air,
proses tersebut sangat susah dilakukan. Untuk
memperoleh bahan baku yang bersih yaitu
bebas kotoran yang terkandung didalam air
serta menurunkan kadar air,
pengeptresan/pengempaan secara mekanis
sangat diperlukan. Pengempaan secara mekanis
secara langsung akan mengeluarkan minyak
yang terkandung didalam TKS, sehingga
memudahkan proses penguraian serat TKS.
Tujuan penelitian ini adalah merekayasa
mesin pengepress TKS cacahan skala kecil
dengan kapasitas 200 – 300 kg/jam,
mengidentifikasi parameter desain dan kondisi
operasi optimum untuk setiap komponen
dengan melakukan uji teknis terhadap
Prototype.Mesin harus mampu mengepress
bahan TKS cacahan sampai kandungan airnya
sekecil mungkin sehingga nantinya
memudahkan dalam penguraian seratnya pada
mesin pengurai (decorticator).Mesin ini dapat
dimanfaatkan untuk meningkatkan produksi
serat TKS, meningkatkan nilai tambah TKS,
mendukung industri kecil yang menggunakan
bahan serat, serta menciptakan lapangan kerja
baru yang relevan dengan industri tersebut.
METODE PENELITIAN
Mesin pengepress ini dibuat untuk
mengeluarkan cairan yang ada pada TKS
cacahan sehingga nantinya memudahkan proses
penguraian seratnya. Bentuk dari mesin
pengepress dalam kajian ini seperti ditunjukkan
pada Gambar 1.
Gambar 1. Mesin Pengepress TKS Cacahan
Beberapa komponen mesin diantaranya
Cone head, Ulir screw, as utama, penutup
rumah screw, reducer, saringan dan motor
listrik. Putaran dari poros ulir berbanding 1 : 30
dengan putaran motor, perbandingan putaran ini
dengan menggunakan reducer. Putaran yang
cepat dari silinder pemeras akan menyebabkan
terjadinya tumpukan hasil perasan pada ruang
pemerasan, hal ini akan menyebabkan cone
head akan bekerja dengan tekanan tinggi. Bisa
mengakibatkan proses pemerasan tersendat,
untuk itu perlu reducer untuk memperlambat
putaran.
Silinder screw direncanakan ukuran
diameter luarnya 7 cm, dengan panjang  87 cm.
Pada poros screw ini terpasang 5 buah screw
dengan Ø 22 cm dan tebal masing-masing
screw 0,8 cm. Jarak pithmasing-masing screw
berbeda, yang mana jarak pithscrew 5 ke 4 dan
4 ke 3 adalah 15 cm, sedangkan dari screw 3 ke
2 adalah 12 cm dan dari 2 ke 1 adalah 10 cm.
Semakin kecilnya jarak pith screw mesin ke
ujung bertujuan agar proses pengepresan makin
keujung makin kuat. Selanjutnya pada ujung
poros screw terdapat cone head dengan lebar
7,8 cm dengan konis 8,9 derajat. Rumah screw
terbuat dari pipa yang telah dimodifikasi
dengan Ø luar 23 cm, dan dibawah pipa dibuat
saringan untuk keluarnya cairan hasil pressan.
Pada rumah screw terdapat corong masuk,
saringan dan poros screw. Jarak Clearence yang
diberikan antara diameter luar screw dan
diameter dalam rumah screwsebesar 0,2 mm.
Sedangkan jarak celah tempat keluarnya ampas
dapat disetel sampai 2-3,5 cm.
Air dan kotoran bercampur minyak
merupakan bahan yang banyak terkandung
dalam TKS cacahan, proses tekanan yang
sangat kuat menggunakan ulir screw dan
penahan menggunakan cone head yang
berbentuk konis akan mempercepat keluarnya
cairan tersebut. Efektifvitas keluarnya cairan
dipengaruhi oleh bentuk ulir, jarak pich ulir,
diameter ulir, jarak konis dan kemiringannya,
jarak suaian antara lobang rumah screw,screw
dan diamater screw, besarnya rongga saringan
yang ada pada rumah screw, dan kecepatan
hantaran yang membawanya.
Setelah melakukan perancangan mesin
selanjutnya dilakukan pembuatan komponen-
komponen mesin dan assembling. Proses
pembuatan komponen dilakukan di bengkel
mesin Politeknik Negeri Padang. Bahan yang
digunakan untuk pembuatan komponen  yakni
plat siku 6 cm x 6 cm x 0,4 cm, besi pelat
lembaran tebal 3 mm, 8 mm dan 15 mm, pipa
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Ø9 inchi,  besi silinder Ø 7,5 cm, besi as 6 mm
x 6 mm, baut, pully, kopling, reducer dan motor
listrik. Sedangkan alat/mesin yang digunakan
untuk pembuatan prototype antara lain adalah
mesin bubut, mesin las, mesin milling, mesin
gerinda, mesin potong, CNC, mesin Scrap, dan
mesin bor. Proses pembuatan komponen mesin
dimulai dengan pembuatan rangka mesin,
kemudian pembuatan unit pengepress, dudukan
motor, dudukan unit pengepress, corong masuk
dan corong keluar.
Evaluasi Teknis
Pengamatan:Kapasitas mesin, pengaruh jarak
clearence konis dengan lobang plat penahan
(jarak celah ke luarnya ampas) dan Efisiensi
pemerasan TKS cacahan.
Analisa teknis:Hubungan antara kapasitas dan
jarak  celah keluar ampas, hubungan antara
Efisiensi  dengan jarak celah keluar ampas.
HASIL DAN PEMBAHASAN
PrototypeMesin
Dari hasil perancangan (Gambar 2 dan Gambar
3) telah dibuat prototype mesinnya  seperti
diperlihatkan pada Gambar 4.
Gambar 2. Model 3-D Hasil Rancangan
Keterangan:
1. Reducer 5. Rumah pengepress 9. Corong keluar hasil pressan
2. Kopling 6. Penampung hasil press 10. Corong keluar cairan
3. Poros Penggerak 7. Celah keluar hasil
pressan
11. Rangka
4. Corong Masuk 8. Cone head 12. Motor penggerak
Gambar 3. Unit Pengepress TKS Cacahan
Gambar 4. Prototype Mesin Pengepress TKS
Cacahan
Mesin pengepress ini terbagi beberapa unit
utama yaitu unit pengepress terdiri dari poros
screw, screw, corong masuk, cone head, corong
penampung dan saringan (Gambar 3).
Selanjutnya unit rangka sebagai tempat
dudukan unit pengepress, motor penggerak dan
reducer. Kemudian unit penggerak yang terdiri
dari motor dan reducer.
Proses pembuatan mesin dimulai dari
pembuatan komponen unit pengepress yaitu
poros screw. Proses pembuatan poros screw
dimulai dari pembuatan poros dengan ukuran Ø
5 cm x 120 cm dengan proses pembubutan.
Kemudian pembuatan screw sebanyak 5 buah
dengan ukuran Ø 22 cm tebal 0,8 cm dengan
proses pembubutan. Setelah itu dilakukan
pemasangan screw pada poros dengan proses
pengelasan. Diujung screw dibuat ulir pada
poros sebagai dudukan dari cone head, dan
diujung kiri kanan dari poros dibuat dudukan
bantalan dan kopling. Cone head berfungsi
sebagai penahan hasil pressan dari screw
berukuran Ø 23 cm x 10 cm, dengan sudut
conis 300.Bentuk screw dan cone head
terpasang pada poros seperti pada Gambar 5.
Selanjutnya telah dilakukan pembuatan rumah
pengepress, rangka dan assembling seperti pada
Gambar 6.Rumah pengepress terdiri dari bagian
atas dan bawah diikat dengan menggunakan
flens. Pada rumah pengepress bagian bawah
Gambar 5. Poros Screw
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dibuat saringan dengan proses pengeboran.
Lobang saringan dibuat dengan jarak 2 cm
masing-masingnya. Rumah pengepress
berukuran Ø 23 cm x 80 cm dengan tebal 0,8
cm, dan dipasang flens sebanyak 4 buah pada
ujung tepi kiri dan kanan 2 buah dan ditengah 2
buah. Flens berfungsi sebagai penguat rumah
pengepress menahan tekanan dari poros screw
pada saat menghantarkan bahan TKS cacahan.
Pada saat proses pengepressan berlangsung
jarak (Clearence)antara Ø luar screw dan Ø
dalam rumah pengepress harus sekecil
mungkin, pada mesin ini clearencenya 2 mm,
tujuannya agar tekanan dari poros screw
semakin lama semakin kuat, sehingga pada saat
ditahan oleh cone head tekanan tersebut tidak
berkurang.
Setelah seluruh unit pengepress selesai
dibuat selanjutnya dilakukan pemasangan pada
rangka, seperti rangka dudukan rumah
pengepress, rangka dudukan corong keluar,
rangka dudukan reducer dan rangka dudukan
motor penggerak. Setelah itu proses
pemasangan corong masuk, corong keluar
ampas, corong keluar cairan, reducer dan motor
penggerak.
Gambar 6. Pembuatan Rumah Pengepress,
Pemasangan unit Rangka dan
Assembling
Untuk mengetahui kinerja mesin
pengepress, pengujian dilakukan sebanyak lima
kali. Berbagai penyempurnaan mesin press
dilakukan, selama uji coba seperti tempat
pengeluaran ampas TKS cacahan dan tempat
keluarnya cairan. Hasil uji coba mesin press
disajikan dalam Tabel 1.








Penurunan kadar air TKS cacahan setelah
dipress adalah 55%. Namun demikian kadar air
ini umumnya berada dipermukaan serat-serat
TKS cacahan yang telah dipress, sehingga akan
memudahkan untuk menghilangkannya. Hal ini
terbukti dengan mengeringanginkan selama 2-3
jam sehingga kadar air TKS cacahan mencapai
20%. Penurunan kadar air dapat dilakukan lagi
dengan mempersempit bukaan cone head.
Walaupun demikian, disamping konsumsi
energy akan bertambah juga produktivitas
mesin akan menurun sehingga akan
menimbulkan panas akibat dari gesekan antara
TKS cacahan dengan dinding mesin press dan
antar TKS cacahan itu sendiri, sehingga
merusak sifat kimia dan fisika serat TKS juga
akan merusak marfologi serat.
Kapasitas mesin press adalah ± 200 kg/jam
dengan lebar bukaan cone head 2 – 3,5 cm.
Jarak ini adalah jarak antara permukaan cone
head dengan permukaan mesin press.
Pengumpanan TKS cacahan ke mesin press
harus secara kontinyu dan perlahan-lahan.
Secara visual setelah proses pengepressan, TKS
cacahan tampak bewarna bersih dibandingkan
sebelum dipress. Ujung dari TKS yang keras
dan runcing, setelah dikempa menjadi agak
lunak dan seratnya terurai. Hal ini tentunya
akan memudahkan dalam penguraian seratnya
dengan mesin pengurai (decorticator).
KESIMPULAN
Hasil kajian yang telah dilakukan telah
dirancang dan dibuat prototype mesin
pengepress TKS cacahan sistem screw. Bagian
utama mesin ini adalah : unit pengepress yang
terdiri dari poros screw, screw, rumah screw
dan cone head. Unit corong terdiri dari corong
mauk, corong keluar ampas dan corong keluar
cairan, unit rangka dan unit penggerak.
Mesin press system screw yang telah
dibuat  dengan kapasitas ±200  kg/jam, mampu
menurunkan kadar air sebesar 55%, dan kadar
minyak 0,17% dari berat TKS yang diolah. Dari
hasil kinerja mesin press yang telah dilakukan
didapatkan TKS cacahan yang telah dipress
secara visual setelah proses pengepressan
tampak bewarna bersih dibandingkan sebelum
dipress. Ujung dari TKS yang keras dan
runcing, setelah dikempa menjadi agak lunak
dan seratnya terurai. Hal ini tentunya akan
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memudahkan dalam penguraian seratnya
dengan mesin pengurai (decorticator).
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